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キ ュ ポ ラ 操 業 に 就 い て
に キ ュ ポ ア の特性 と 操業 に 関 す る 新考察 =
義
On the CUj:ola Opera1 iOll 
田 y.I -�-.
( Th己 N:.:w In下estigation on the Pr operties of the Cupola and its Operation) 
Minoru YOHDA 
The aulLor considered fundam en t al l y  ato，!t thc following problems: viz. the relation 
betwcen t1:e combustio:1 of  cokes and thc h1ast; the rclatio:'l between the charging 
materials and supplemen1al cokes; the falling cond ition of the charges; the physical 
mean ing 01 the bed coJωs， etc. And the author urge the coll sidcration for the other point 
of v ie w  on thc cokc ratío， and the chem ical reac�ion of the [urnace in order to operate 
the cupola reasonably. 
I 緒 言
金 属 の院解t'i蝕 にJTJ � 、 る 炉 と し て は a般的 に鍋型 (Pan) と 向型 (Cylinder) と に 大別 出 来 る 。
主主 で 取 り 挙 げ る キ ェ ポ ラ は 的型の代表的 な も の で， 材料 と 共 に 燃料で あ る コ { ク ス 更 に は造沖剤 を
一緒 に投入 し て 製錬す る と こ ろ に特 色が あ る 。 即 ち燃料 と 材料 の 直接接触 と 云 う こ と で あ り 9 そ れ
が重力 に よ る 日 然 降下 の 問 に 反応 を起す沢 で、 あ っ て ， 屯iiC炉が反応平衡を 問題 と し ， キ ュ ポ ラ が反
応速度 を 問題 と す る と 云われ る 所以 も 故 に あ る 。 こ の キ ュ ボ ラ の特性 を本質的 に考究 し て ， 操業 に
関す る 従来 の '般的考 え 方 に対 し て 多少 の批判考 察 を加 え た L 、 と J0..\ う 。
E キュ ポ ラ 操業に於け る諸要件の意義
( 1 )  床込め コ { ク ス
コ 戸 ク ス 比 に従っ た コ { ク ス のElj の 上 にlì'tìこ鉄地金 を 置 い た だ け で は欽は佑け な い。 そ こ に床込
め コ ー ク ス の 意味が あ る 訳 で ， キ ュ ポ ラ 内 で炉底 よ り 院解帯 の 上端迄 は 常 に コ { ク ス で、充た さ れ て
い る 必要 が あ る O 筒 の 中 に充鎮 さ れ た コ { ク ス の 柱で， そ の途 中 に送風羽 口 が あ っ て 燃焼送風 を行
う こ と に な る 。 換言すれ ば キ ュ ポ ラ 内 に於て 地金 を適当 な 位置 ド寸斗下t 干ぃιιS 裕
に支 持す る た め の コ { ク ス が床込 め で あっ て操業中 の腰の強 さ 恒IJ 学
を こ れ が担 当 す る 。 床込 め コ リ ス を考究す る に 当 つ て は ， 先 芸 �- - - - - - - - - - - . t 
ず結果か ら 見 て 操業終 了後 の 炉壁侵酬 を基準 に し て 炉 内反 応 引 百 ? 
の 区分 を検討す る 方が便利 で あ る 。 放で は 最 も 妥 当 と れ ら れ たJ \�l:� .:i r-.、午Lc-i 肘
る ( 図-- 1 ) を掲げ る こ と にす る 。 こ の 図 で見 ら れ る 通 り 炉内 | 叶 ? 
に充鎮す る コ ー ク ス 柱即 ち床込に対 し て ， 羽 口 か ら の送風 に よ
っ て こ の 附近が燃焼す る 。 そ の 燃焼 の 最 も 激 し い 部分即 ちCO 2
発生 の 最大 の部分が最高温帯 で 叉炉壁侵蝕 の 最 も甚 しい所で あ
る 。 こ れ よ り 上部は充鋲 コ ー ク ス と CO2 の接触に よ っ て CO
を発生 し還元作用 の行われ る 所 で あ る 。 そ こ で\上部か ら 降下 し
て 来た地金が略解 を す る の は此 の 最高温帯即 ち燃焼帯 の 上部で
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あ る か と 云 う と そ う で は な く て それ よ り 更 に上方であ る 。 つ ま り 炉壁侵蝕の 開始 さ れ る 位置迄が還
元有?で あ り 俗解帯で も あ る O 大部分 の陥解は こ の市 の 下方部分であ る と さ れ る が， 侵蝕開始線 か ら
こ の帯 の 中 間迄を佑解帯 と し， それ以 下最大侵蝕部を通 り 過 ぎ て 羽 口 面迄を燃焼帯 と す る 考 え も あ
る 。 と も 角侵蝕最上位置 が熔解開始椋 と も 見倣 さ れ る であ ろ う 。 床込 め コ ー ク ス は陪解帯 の頂上線
を保持す る こ と に よ っ て 怠味があ る 。 従っ て 一般に は侵蝕開始線 の 佼置を床込め の高 さ と し て い
る 。 実 際 に は操業中 の安全を と っ て 此 の線 よ り 高 日 に充填 し て い る が， と も 角操業期間中 こ の 位民
を動か さ な い よ う にす る こ と が要訣 と さ れ て い る 。 と こ ろ で 次
々 に装入 さ れ る 追込め コ ー ク ス と 地金 の関係は ど う 云 う こ と に
な る か。 (図← U ) で示 さ れ る 通 り 床込 め の 上に装入 さ れた地
金 は コ ー ク ス の燃焼熱に伴っ て 熔解 し滴下 し て ゆ く 。 それ と 同
時比床込め の レ ベル も コ ー ク ス の焼侭に従っ て 降下 し て く る 。
図 に於て (i) の Bed の 位置 が (ii) の B' に下 る 。 叉 (i) の
1 ; に示 さ れ る 地金 が4陥融滴下 して ty} 1 [f11装入 の追込め コ ー ク
ス lc カ� Bcd の ffL弘司11 ち (ii) の B-B' に車内 ま る 。 ;l祈 く して
1c が床込め と 同 じ作用 を な し て ， 地金 2; が1:!'f1f，( し更 に 2c がB
の 位置に 降下す る 。 斯様に漸次装入物が降下 し地金 の院解粁r{f5U
が継続 さ れ る が， 床込 の 位jl"，: Bは 常 に保持 さ れ る 。 又保持 さ れ
る よ う に操業を注意す る 必要があ る 。 か く し て 初 め に装入 さ れ
た床込め コ ー ク ス は漸次消耗 し追込め コ ー ク ス が羽 口 聞 に達 し
よ二時に焼侭 さ れ た こ と に な る 。 それ以後 は追込 め コ ー ク ス が床
込 め の {i功 き をす る 。 但 し;pJ 口 回以 ド の 拐溜部分は コ ー ク ス の 燃燃がな い の で 当 初装入 さ れ た床込 め
〉-1 ( Ui ) 
同- ]!
の ま ま 変 ら な L 、 。 つ ま り 床込め コ ー ク ス の 向性の 中 で， 羽 1 部以上は追込め と 交訴す る が拐溜部分
は変 ら ず又燃焼19'[侭す る こ と も な し 、。 従っ て 床込め コ ー ク ス と 称す る r!1 で11J.i溜 と そ の と部 と は 明 か
に相違があ る 訳で あ る 。 そ こ で も し床込 の レ ベ ル が路加I{�背 のl;.限 よ り 以 下の低L 、 も の であれば 凶 に
よ っ て layer by layer の コ ー ク ス や地金 の秩序が崩れ る こ と が考 え ら れ る 。 而 し て 完全 に 熔解 し
切 ら な い地金 が院解市内 に 降 り て 来て 俗解?if の温度を下げ湯 の温皮 も 低下す る 。 従っ て 床込 コ ー ク
ス の レ ぺ}� は少 く と も 院解，J背の 上限 を保持すべ き で あ る こ と が判 る 。 と こ ろ で床込 の レ ベ ル が結局JF
帯 よ り 上部に あっ た場合には ど う か。 こ の時には最初 の 第 1 回装入地金を�解す る 迄に余分の コ ー
ク ス を 燃焼 さ せねばな ら な い の でそれだ け コ ー ク ス が無駄で あ り 時間 も かか る こ と に な る 。 従っ て
床込 を無閣に高 く す る こ と は考 え も の で あ る 。 地金が Steel Scrap で あ る 場合相 当 思 い切 っ て 床込
レ ベ ル を高 く す る がそれ程意味は な い。 こ れ は追込其他の変動に よ っ て 床込 が甚 し く 低下す る こ と
を懸念 し て い る の と ， 更 に斯 く すれば炭素 の 庇収 が増大す る であ ろ う と 云 う 考 え か ら で あ る が宍際
に は考慮 の余地があ る 。 問題は熔解帯 よ り ど の程度床込 を高 く すれ ば ガ ス 還元或は ガ ス 惨炭 に よ っ
て 地金 の熔融点が降下す る か と 云 う こ と と ， コ ー ク ス の燃焼に よ る 温度がそ の熔融点 に合致す る か
と 言 う 事 で あ る 。 それに よ っ て 熔解帯 の 上限 が上昇 し且つ床込 の レ ベ‘ ル 上昇 と 合致す れ ば良い事 に
な る 。 �I�際防融}，�を限度 と すべ き か或は半俗融状態に な る 位置を限界 と すべ き か と 云 う 問題 も 考 え
ら れ る 。 従っ て 何処 に熔解'市 の 上限 を も っ て ゆ く か と 云 う 専を考究す る 必要があ る 。 そ れ に よ っ て
床込 の高 さ も 決って く る 訳であ る 。 つ ま り Steel の陪解を行 う 場合 には床込 め コ ー ク ス の装入に際
して 只機械的 に 叉習慣が]或は大体 の 見 当 で投入す る 事な く 上述 の問題を検討す る 引がTIí:要であ る と
問、われ る 。 而 し て 走れ の決定解決 に は 尚盟論的実験的考察 が必要で あ る と 考 え ら れ る O
( 2 )  送風畳 と 追込 め コ ー ク ス 畳 の関係 (地金比 の問題〉
一般 に1回 に装入す る コ ー ク ス 孟は ， 炉内 に投入 し た時 の層 の高 さ に し て 150111111 程度を標準 と し
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て 炉 の大小に応 じ て 多少変化 さ せ て い る 。 而 し て そ の 高 さ の 時 の m �hl の 10倍 を以て 地金 1 [rll の 装入
量 と し て い る 。 こ れ は一般 に コ ー ク ス 比 が10%程度 で あ る と 云 う ']1: è. ， コ ー ク ス 屈 の高 さ が此 の 位
で燃焼 に都合が良い と 云 う 事か ら 行われ て い る 便利 な方法 で あ る 。 然 し理論的 に考 え れ ば コ ー ク ス
の量 を決定す る に は Blower か ら 送 り 込 ま れ る 送風旦: と コ ー ク ス の 燃焼 の関係 か ら 決 め て か か る べ
き で あ る と 凪 う 。 希望す る 焼燃状況 に な る よ う に送Jffi.U立 と コ ー ク ス 量 の 関係 を 定 め て 追込 装入 を す
る こ と に よ っ て ， 操業の正常 と 床込 位置 の 保持が 出 来 る こ と に な る 。 従っ て 追込 め コ ー ク ス の 呈は
送風 呈を無視 し て 決定す る こ と は 出 来 な い。 も し追込 を炉 の 大小其他 の 条件 I訂正; じ て 決定 し た り 或
は一般通例 の コ ー ク ス 層 150mm 前後 の 宣: と 云 う こ と で行 う と すれば共に応ず る 送風 :hC を 加 減 し
て ， コ ー ク ス の 燃焼状況 が希望条件 に合致す る よ う に し 叉 コ ー ク ス の 焼侭時 間 が追込 め 袋 入 の 時 間
間 隔 と 合 う よ う に考慮す べ き で あ る と 考 え る 。 送風量; と コ ー ク ス の燃焼に関 し て は (表- 1 ) に 示
す。
表- 1
ABC 
内υaυnφ 氏リA“3qd •.• 噌EA唱EA噌・A凸UAUAU nNUQUAU 
噌EA
AU内リハU 9ω2A 0
5
0 
CUFhuFhu --K 
6 . 18 
6 . 9  5 . 68 
6 . 3 5 . 18 
5 . 8  4 . 74 
4 . 54 
4 . 14 
3 ， 79 
こ れ は理論計算に基 L 、 た 値 で あ
る 。 キ ョ ポ ラ 内 の コ ー ク ス 燃焼状況
を ど こ に置 く か と 云 う 事 は 一つ の 問
題 で あ る 。 こ れ に よ っ て 炉 内 の酸佑
気 及 び還元気 に影響を受け る し叉炉
内温度 の 昇降 に も 関係す る 。 装入す
る 原材料 の組類 に依つ で も 考慮すべ
き で あ る と 凪われ る 。 要す る に 炉 の
状況 と 同時に凪品: の 関係 を考慮 し て
コ ー ク ス 設を決定すべ き で、 あ っ て ，
一般 にHJ し 、 ら れ て い る I コ ー ク ス 比
1 の 他 に 『地金比 1 と 云 う も の を 新
た に 考 え た ら ど う か と 思わ れ る 。 コ
ー ク ス 比 はj也金 の 式会入 日 に対す る コ
一 一一一一一一 一一一一 一一一 一一一一 一 ク ス の 吐で あ る 。 キ L ポ ラ の限装
に於て は一般 に そ れ で 拐 を 何屯 降 ろ す と か 1 時間 に ど れ程 の i協 を 出 そ う と か云 う 事 が さ し 当 り の 口
標 に な る の で， 先ず地金 の 装入量を考 え そ れ に対 し て コ ー ク ス を何程投入す る か と 言 う 2j，: を 問題 に
す る 。 そ こ で コ ー ク ス 比 と 云 う 言葉 も 出 来 る 訳 で あ る が， 反対 に送風量に応ず る コ ー ク ス 袋入量 を
決 め る と すれば其の コ ー ク ス 盃 に相応 し た地金誌を後か ら 決 め る と 云 う こ と に な る 。 従っ て 出 銑量
を 主 に し た操業 の 固 か ら 考 え れ ば コ ー ク ス 比 と 云 う 事 に な り ， 炉 内 反 応 の 固 か ら す れ ば地金比 と 云
う 考 え が 出 て 来 る と 思 う 。 従っ て 実際 の操業 に は 此 の 両面 を併せ て 考慮す る 必要があ る の で は な か
ろ う か。 従っ て 又一般 の data に見 ら れ る 風量 と コ ー ク ス 比 だ け で は ， そ の時刻に於け る 風量値 を
示 し て い る に す ぎ ず ， 又 コ ー ク ス 量 の 関係 が判 り し な し 、 か ら ， 充分に操業 の 内 容 を尽 し て い る と は
言 え な い と 考 え ら れ る 。
( 3 )  炭素 の 吸収に闘 し て
装入地金 が 出銑 さ れ る 迄 の 聞 に銑鉄 の 最 も 主要成分 で あ る C% が変化す る 。 そ れ は鍋炉 と 違っ て
直接原料 と 燃料が混合 さ れ て 製鈍す る キ ュ ポ ラ の特性で も あ る 。 燃料効率か ら 凡れば最 も 良好 な 条
件 で あ り ， 材料が燃料 の影響を受け る 点か ら 云 え ば最 も 甚 し い方法 であ る 。 こ の特性 を 如何に生か
す か と 云 う 所 に操業法の 問題が あ る 。 先ず炭 素 の 吸収 が い つ ど こ で、行われ る か と 云 う 事 で あ る が，
こ れ に就 い て は ガ ス 還元， ガ ス 惨伏， 直接 コ ー ク ス 接触な ど が考 え ら れ る 。 叉場所的 に は予熱帯，
還元帯， ，容解帯， 湯溜帯 の 各部に 於 て 考 え ら れ る 。 ガ ス 還元， ガ ス 渉炭 が有効で あ る と す れ ば予熱
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帯， J畳元帯 の 胞 を長 く し， 炉内 を還元気 に し て 充分 ガ ス に よ る 吸炭 を計れば炭素 の増大 に は 有 効 でL
あ る 。 逆 に一般 の Low CarCOl1 の 銑鉄 を得 る に は逆に こ の作m を僅少 に さ せ る よ う に 計 れ ば 良
い。 炉 内高温 に於け る 館料J の炭素接触吸収 が 有 効 だ と す れ ば 極 力 炉 内 を高温に な る よ う に し 熔 解
帯， 燃焼fi?を長 く す る よ う に計 る べ き で あ る 。 又渇溜 に於け る 沈償協ー が コ ー ク ス に よ っ て 吸炭す る
誌が多 い と す れ ば お沼市を深 く し て 而 も こ のj品I支 の低 下 せ ぬ よ う に注芯す べ き で あ る O 而 し て 以上
の各項 目 は{üJれ も 宍 般 的 に 犬 々 認 め ら れ て い る と こ ろ で あ る O 唯そ の 有効度 の大小に関 し て は諸説
必 ず し も 一定 し て い な い。 此等 を簡単にH'付 け て 了 え ば要す る に コ ー ク ス 孟を増大す れ ば炭素 の 吸
収は大 と な り Steel Scrap の俗解や High Carbon の 拐 を得 る た め に は好都合 で あ る と 云 え る O 然
し無間 に コ ー ク ス 品:を増 した の で は不経済 で、 あ る ば か り で な く 床込 の 位 置 が高 く な る の で前述の レ
ベソL 保持 の 上 か ら も 工合が思い。 実 際 に は操業透視図 を作製 し て 常 に こ の レ ベル の 正常化を計 る べ
き で あ る 。 こ の よ う に間単 に片付 け ら れ な い 細 い 問題 が交絡 し て い る が， 前項の 諸件 の 中 で前者の
ガ ス 吸h足 を 力 説す る 考 え方 に よ れ ば炉内 を極力還元気 に し て 還元反応 を有効に進め る 必要 が あ る 。
叉{走者 の 考 え 方 に従 え ば コ ー ク ス に よ っ て 出 来 る だ け 炉 内 を高i且皮に し て 還元気 で も 酸化気 で も 大
し て 問問 に せず専 ら 高温吸炭 を 目 指す と 云 う 行 き 方 に な る 。 炉 内 を高温にす る には コ ー ク ス を 可能
な fPIT IJH で多量 に而 も 良質の も の を月)1， 、 ， 送Iií� も 熱風温度 を高 く す る 方が有効であ る 。 筆者が行 っ た
従来 の う ' 験試料 に基し 、 て m相 関 ( Multiple co1'relation) に よ り 影響皮 を検討 し た結果は ， 炭素 の 吸
収に対 し て はi:目、圧， )ill.\ 111:及び熱風品l 皮 の)1阻 に大 と な っ て い る 。 こ れ は一応炉内温度与が大 き な 影響力
を持っ て い る と 云 う �JF vこ解釈 さ れ る と 凪 う が 尚 今 後 も 検討 を 続 け る 予定 で あ る o �j;他に炭素吸収に
関す る 1 ac101' と し て は Slag の塩基皮 の 問題 が あ る 。 又 コ ー ク ス の おl 皮 の 問題， 特 に炉 の構造， 中
で も 耳、J 1 1 比及び有効高 さ の 問題な ど が 考 え ら れ る 。 此等 に就 い て も 諸説必ず し も 一致 し て い る 訳 で
は な い が前 述 の 後者 の項 目 を 主体 に 考 え れ ば比較的 に重要性 は軽減 さ れ る よ う に思われ る 。
( 4 ) 材料 の続類、 に就 い て (Le--Chaterie の 法則)
材料の種類に よ っ て も 相 当 の 相違が認 め ら れ る 。 形状 の 点 に就 い て み れば旋盤荊 や薄小片 な ど は
予 熱帯 に 於 て 酷化 し酷化欽を作 る 事が多 L 、。 こ れが結局多 量 の SIag を作 る 事 に な る 。 文大塊 材 料
で は陪解借， 燃焼 市 に 入っ て も 佑解 し切 れ な い こ と に も な る 。 此等 を混合す れ ば薄 L 、 小形材料は銑
鉄 J ー ク ス な ど の 荒 い 大 塊 の 問 を く ぐ り 抜け て 降下 し易 し 、 か ら配合装 入)1院が乱れ て く る 。 従っ て
材 料 の形状は適 当 で予熱材 で充分予 殺 さ れ還元熔f係者? で全 く 』陪解 さ れ る こ と が望 ま し い。 そ の た め
に は略解帯 の 温度が充分 と丹 し て い る 必要 が あ る 。 こ れ は コ ー ク ス の 燃焼 の 而 か ら 考 え れば燃焼JHf
で燃焼 し て CO2 を主主 に発生 し た後還元市 に 入っ て コ ー ク ス に接 し て CO に変 る O こ の 際甚 し い 吸
熱作用 を起す か ら 還元有?で一挙 に CO に変 る 反 応 を 起 さ せ る の は良 く な し 、。 然 し こ の 帯 で熔解が充
分行われ れ ば そ の陪解に熱 が 消 費 さ れ る か ら CO へ の還元反応 は 阻iと さ れ る 傾 向 に な る 。 一 種 の
Le--Chaterie の 法則 に相 当 す る 。① Steel Sc1'ap の場合には寧 ろ還元気 を好 ま し い と JiB.われ る か ら
CO2 が多 く 酸化気に過 ぎ る 事 も 考 え も の で あ る 。 こ の辺 の調 節 が熔解操業 の 一つ のー要点に も な る と
考 え ら れ る 。
略解帯か ら 燃焼桔 を 降下 し た 湯滴 は 温度が低い程羽 口 か ら の送風に接触 し て 高温 と な る 。 こ れ も
一種 の Le--Chaterie の 法則 で考 え ら れ る O さ れ ば と 云っ て 湯摘 の温度が無閣 に低 い の も 考 え も の で
あ る 。 送l氏に渇消が接 し て 発熱す る の は主 と し て 湯泊中 の珪素が酸化反応を起す た め で、 あ る 。 マ ン
ガ ン も 勿論関係す る が量は少 い。 こ れ は即 ち Besseme1'ization で あ る が ， 燃焼帯が高 く て 高 温 部
が上位に あ る あi羽 口 迄 降下す る 拐泊 の 温皮が低下 し， 逆に Bessemerization に よ っ て L e�Chate1'ie 
の 法則 に従L 、 1�，11 温 の 拐 が得 ら れ る と 云 う 結果にな る 。 然 し乍 ら Bessemerization に よ っ て 生ず る 熱
な ど を 問題 にせ ず 炉 内高温を専 ら コ ー ク ス に よ っ て 達成ぜ し め よ う と 云 う 考 え方 も 生ず る 。 こ の方
が大一系 的 な 行 き 方 で あ ろ う 。 こ れ で 考 え ら れ る 事は 熱風送風 で あ り 更 に酸素添加 も 有力 で あ る と 椴
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測す る 。
熱風送風で'{"')Oえ ば 燃焼帯は一般 にイ尽 く な り 当 然 Bessemerセation の 効果は減少す る が斯 る も の を
期待す る よ り も 直接 コ ー ク ス の 燃焼温度 の上丹に よ り 高温 の 湯 を得 る 事を 目 標 と す る も の で あ る 。
Steel Scrap 等 は 効率 の良L 、送風予熱装置を考 え て 相 当 高温の送風を行 う 司王が:4JI.ろ常道 で あ ろ う 。
吸炭 に関 し て 材 料 の 成分に就 い て み て も 同様の'j:Çが考え ら れ る 。 只[1 ち原材料r1 1 の 含有炭素量 の 少
い紅吸炭 の 立が多 く fi\銑r!1 の C%は多 い と 云 う こ と で あ る 。 此の 点に就い て は或 る 程度実際実験的
に も 確 め ら れ て お り ， 適度 の形状大 さ を有 し炭素含有量: の 少 い も の は 吸炭は良い よ う で あ る 。 然 し
こ れ も 大衆的 と 云 う か直接的 な方法を椛ず る 事 に よ っ て 別 の途が行い得 る と Ji1\われ る 。
又 C と Et の関係に就い て も 同様 で あ る 。 C と ら は共 に銑鉄 の重要成分で あ る が 其両者が適量
合 ま れねば 日 的 に合致 した 性質 の も の を 得 る 事が 出 来 な L 、。 そ の何れが少 く て も 白銑に な る 事 は
Maurer の組織図 か ら で も 明瞭であ る 。 と こ ろ で そ の何れ も が少 い 原料を用 い て 両者を 吸収 さ せ よ
う と す る と 一方が 先に相 当 充満す る と 他 は入 り 難い と 云 う 傾 向 が あ る 。 実際 の キ ュ ポ ラ に於て は コ
ー ク ス を燃料 と す る 点か ら も 炉内温度 の点か ら も 先ず炭素 の吸収が行われ る O 従っ て 其の，f'，l皮に よ
っ てft素 の 吸収が問題にな る 。 筆者 の従来行っ た実験資料に よ っ て 其の影響皮を相関分析で調べた
結果か ら も ， Ft に対す る 影響力 は C96 が第 1 で それに 次い で、熱風温度， 風圧 と 云 う す�ç に な っ て い
る 。 凪iiiに就 て は data 不足で調べ ら れ な かっ たが， と も JÏlC%の彪響が大 き い与は認 め ら れ る 。 挽
業 に際 し て は此等 の 諸問題を充分考究 し て 対処すべ き て、 あ る と 思われ る 。
( 5 )  共の他 の要件
以上の他に操業に対 す る 諸問題 と し て 考 え ら れ る 事柄に は石灰石即 ち Slag の54某皮 の 問 題 が あ
る 。 こ れ は一般 キ ュ ポ ラ と し て は敵性 を通例 と す る 。 近年 Nodular 鋳鉄が現われ て か ら それ に呼応
す る 崎正性問:二業が取 り 挙げ ら れ て い る が こ れ も ま だ経費共他 の面で ・般的 と 云 う 沢では な い。 I世 こ
こ で問題 と した し 、 の は 吸l;J;と或は吸桂子長 tこ と、 の，f'll皮の影響があ る か と 云 う ./，(で、あ る 。 c:め に述べた後
の1手{ II の考 え方か らすれば Basicity の 如何は余 り 関係な い事 に な る がそ れ で も 此 の 主要性 を;mい て
い る 説 も あ る の で 尚 一考を要す る 点で、 あ る か も 知れな い。 其他炉 の構造， �;!�)氏温度 の」し休的関係，
コ ー ク ス の性質並に形状大 さ な ど が考究 の対照 と し て挙げ ら れ る と 思 う がf走者 I![l ち コ ー ク ス の 粒度
に就い て は C%ばか り で な く そ の 他各種 の製 品成分 に対 し て 余 り 関係がな い と 三 う 発夫があ る の{今
前者 の炉構造に対 し て は羽 口 の 問題な ど相 当検討 の 余地があ る 。
E 結 言
Steel Scrap を 原料 と す る 時に は 吸炭が問題 と な り ， Mæhanite や Semi -Steel を作 る 時に は排
肢 と 云 う か如何に し て 炭 素 の 吸収を 防 ぎ調節す る か と 云 う 事が問題 にな る 。 同 じ吸炭で も C3% の
も の を作 る 場合 と C4% の も の を 作 る 場合 と で は相 当 各種 の 点 で相違が甚 しい と 思われ る 。 と 云 う
;.:)�は 3 %程度 の 吸収は比較的容易 で あ る が 4 96程度迄 も って ゆ く の は困難だ と 云 う 事で も あ る 。 コ
ー ク ス 比 の 点に於て も 相 当 違っ て く る と 思われ る 。 然 しそ の場合で も 飽 く 迄 コ ー ク ス を基準に し て
地金を変イじすべ き で あっ て ， 地金を基準に し て コ ー ク ス を 変化すべ き では な い と 思 う 。 即 ち コ ー ク
ス 比 と 云 う よ り 寧 ろ地金比 に就 い て 考 え る べ き であ る 。 コ ー ク ス 比 が大な ら ば熔解速度は遅 く 小な
ら ば速い と 云 う 事に な って い る が地金比 と 言 う 観点か らすれば コ ー ク ス 量は基準既定値 て、あ る か ら
甚 し い相違は無 く な る で あ ろ う 。 要す る に熔f�1速度が遅い と 云 う 事は 同一材 料 で あ る 限 り コ ー ク ス
の使用量が多い と 云 う 事にあ る 為 め で あ る O 而 して 床込位置は其結果上昇す る 。 以上の よ う な聞 に
就 い て は従来余 り 取扱われて い な い よ う で あ る が， 然 し案外根本的な要件であ る よ う に思われ る の
で一応考 え て い た事の一部を取 り あ げ て み た。 此等 の諸点に就 い て は 尚今後 の実験に よ っ て 実際的
に も 検討を続け て み た い と 考 え て い る 。
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